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Lavorando a diretto contatto con Emilsider Meccanica S.P.A 
ho avuto modo di progettare un’oggetto (una ruota) che molto 
spesso viene svalutato per via della sue dimensioni, ma che 
invece	 risulta	 fondamentale	 nelle	 sedute	operative	da	ufficio.	
Da sempre l’azienda lavora per rinomati brand del mondo dei 
mobili	d’ufficio,	che	richiedono	costantemente	nuove	proposte.
Emilsider è nata nel 1956 
come azienda commerciale 
di viteria e bulloneria. Nel 
1975 fu ampliata la gamma 
con la produzione di rotelle 
gemellate che furono svilup-
pate tramite nuove tecniche 
costruttive brevettate avva-
lendosi di una particolare 
miscela, di formula Emilsider, 
relativa ad alcuni componen-
ti plastici. Queste strategie 
furono alla base delle due 
caratteristiche ideali richieste 
per il prodotto: contempora-
nea resistenza sia all’usura 
sia alla rottura. 
INTRODUZIONE
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Alcuni attuali clienti dell’E-
milsider. 
Nella pagina che segue 
una moodboard per spiegare il 
campo in cui si concentra il pro-
dotto oggetto di tesi, che verrà 
poi chiarito meglio all’interno 
del capitolo “Metaprogetto”.
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BRIEF
La tesi si basa sulla ricerca di un nuovo prodotto destinato al 
mondo	delle	ruote	per	mobili	d’ufficio	dal	design innovativo. Si 
vuole creare una nuova gamma che venga proposta al pubbli-
co, come alternativa alle tipologie già in vendita che non sod-
disfano le richieste in fatto di stile del compratore. Per questo 
motivo, la produzione risulterà limitata (circa venticinquemila 
unità annuali) rispetto al resto dell’offerta di Emilsider.
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• una nuova variante dall’aspetto gradevole, che vada in-
contro all’esigenze stilistiche più ricercate;
• una ruota con un ciclo di vita lungo: il compratore viene 
incentivato maggiormente se il prodotto garantisce presta-
zioni longeve nel tempo;
• universalità di applicazione: una ruota che possa rimpiaz-
zare facilmente quelle già in dotazione della sedia;
• dotata di un insight che dia un valore aggiuntivo: cavalli 
oltre alla carrozzeria.
BISOGNI
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VINCOLI
• procedere senza aver nessuna sedia come riferimento. La 
continuità tra staffa e ruote è molto importante: la maggior 
parte delle sedute utilizza staffe con attacco per rotanti di 
circa 15 mm, la minoranza utilizza attacchi da 30 mm 
in su. Ricercare quindi una forma che possa adattarsi a 
entrambe;
• lo	 standard	 per	 le	 ruota	 desitnate	 alle	 sedute	 da	 ufficio	
riporta l’uso di diametro uguale a 65 millimetri;
• utilizzare perni di giunzione analoghi alle altre rotelle;
• stabilità:	ci	sono	dei	confini	che	conferisco	stabilità	alla	se-
duta. Le rotanti svolgono un ruolo fondamentale e vengono 
tutelate da leggi europee.
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METAPROGETTO
CONTESTO Il contesto nel quale spazia 
il progetto è il mondo degli uf-
fici,	luoghi	di	lavoro.	Ambien-
ti al coperto in cui transitano 
diverse persone per diverse 
volte al giorno (portando e 
muovendo diverse quantità di 
polveri). 
Gli utenti seduti sulle loro 
poltrone ergonomiche mettono 
sotto notevole stress le ruote: 
compiono brevi spostamenti 
per raggiungere i vari sche-
dari/contenitori in prossimità 
della propria scrivania oppure 
per avvicinarsi alla scrivania 
del collega. 
Pavimenti diversi richiedo-
no rotanti differenti. Sicura-
mente	 gli	 uffici	 hanno	 pavi-
mentazioni “elaborate” (come 
marmo, parquet, quarzo, mo-
quette,	ecc.)	 tutte	superfici	da	
interno con diverse proprietà 
dovute ai materiali di cui sono 
composte. 
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	Gli	uffici	e	gli	stessi	utenti,	
richiedono un aspetto sobrio 
che trasmetta qualità e sicu-
rezza, ma soprattutto funzio-
nalità. Già dal momento della 
vendita, una volta in mano, 
deve trasmettere qualcosa. 
I colori della ruota devo-
no essere in linea con il resto 
della poltrona, ci deve essere 
quindi una scelta dettata da 
gusti estetici.
METAPROGETTO
CONFINI
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La ricerca si è svolta in due fasi: prima analizzando forme 
e stili nelle sedute in commercio dei grandi marchi del settore 
(Knoll, Herman Miller, Steelcase, Haworth, HNI Corporation, 
Human Scale, Sedus, Interhstul, ecc...) e parallelamente le 
ruote che forniscono sui loro prodotti; in una seconda fase ho 
analizzato le aziende competitor di Emilsider che hanno tenta-
to un passo nella direzione della cura estetica.
Sono arrivato alla conclusione che nessuno di questi brand 
(a esclusione di alcuni modelli) presta particolarmente attenzio-
ne alla scelta delle rotanti e che al momento l’offerta di rotanti 
prevede cinque casi studio interessanti dal punto di vista del 
design.
RICERCA
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1965
Una doppia ruota stampata a inie-
zione. Le ruote doppie si muovono con 
maggiore facilità rispetto alle ruote sin-
gole. Le ruote della Kevi diventarono 
uno standard e da allora furono usate 
su innumerevoli sedie.
Kevi Chair di Jørgen Rasmussen
1970
Una doppia ruota stampata a inie-
zione unita a una base plastica con un 
adattatore che unisce la forma della 
staffa.
232 Chair di Wilkhahn
1988
Una doppia ruota in nylon stampata 
a iniezione unita con la staffa tramite un 
perno in alluminio.
Ergon Chair di Herman Miller
1994
Una doppia ruota in nylon stampata 
a iniezione unita con la staffa tramite 
un perno in nylon stampato a iniezione. 
Precedentemente era utilizzati perni in 
metallo.
Aeron Chair di Herman Miller
2002
Una doppia ruota stampata a inie-
zione con rotanti realizzati in plastica 
trasparente.
Liberty Chair di Humanscale
2005
Una doppia ruota stampata a inie-
zione con rotanti affusolate.
Life Chair di Knoll
Storico	delle	ruote	per	sedie	da	uffico	dall’introduzione	del-
le twin-wheel catsers (anni ‘60 circa). Con la scoperta di nuovi 
materiali polimerici e l’avanzamento industriale anche le ruote 
hanno	subito	notevoli	evoluzioni,	fino	ad	arrivare	a	oggi	con	
le tipologie hub-less.
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Modello di punta dell’azienda Emilsider, viene proposta in diverse varianti di materiali per venire incontro all’esigenze 
del compratore, senza tralasciare l’aspetto qualitativo (marchio ormai consolidato da parte di Emilsider). Ricevette l’Interzum 
design award high product quality nel 2007.
Questo progetto costituisce la base della mia tesi in quanto, analizzando e scomponendolo, mi ha permesso di acquisire 
il know-how del settore sviluppato negli anni da parte di Emilsider. Da questo prodotto ho tratto come ispirazione la tecnica 
e la qualità costruttiva.
EMIRING
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Esempio di ruota progettata da uno studio di design (Olivieri Design) per OgTM, che ha ricevuto numerevoli premi e rico-
noscimenti tra cui: good design award 2009, segnalazione XXI compasso d’oro 2009, segnalazione premio Dino Gavina, 
triennale design museum 2009. Complice il fatto di essere riusciti a minimizzare al minimo i componenti, questa monoruota 
destinata ai mobili, non conserva indici elevati di carico e qualità costruttiva tipici ad esempio di altri competitors.
Da questo progetto ho tratto come ispirazione l’approccio al design e la sua caratteristica di massimizzazione di vuoto in 
relazione allo spessore della rotante.
ROTOLA
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Prestigioso riconoscimento al iF design award 2013, il marchio giapponese Hammer Caster ha sviluppato una linea di 
ruote completamente in lega di alluminio (ad eccezione delle rotanti in nylon) molto minimalistica ed elegante.
Da questo progetto ho tratto come ispirazione la cura dei dettagli e l’uso di materiali metallici che donano un aspetto 
elegante alla ruota.
DA CASTER
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Famoso brand tedesco del settore ospedaliero, Steinco ha ottenuto il Red dot design award 2015 per questa gamma di ruote 
destinate ai letti di cura e barelle ospedaliere.
Da questo progetto ho tratto come ispirazione l’idea del guscio che copre quasi interamente la rotante come scusante per 
progettare un nuovo sistema di sostegno del mozzo.
PRIMUS
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Nata dalla collaborazione di alcuni studenti del Köln International School of Design e l’azienda Rhombus Rollen GmbH 
leader	del	mercato	ospedaliero,	si	tratta	di	un	concept	elaborato	fino	alla	fase	di	realizzazione	che	è	riuscito	a	unire	estetica	
e qualità tecnica.
Premiata dal Red Dot Best of the best del 2006, è una ruota destinata al mercato ospedaliero con una grande cura per 
l’igiene e per la prevenzione dallo sporco.
Da questo progetto ho preso come ispirazione l’estetica delle curve alternata ad angoli vivi e l’idea dei semi gusci che 
rivestono quasi internamento la ruota.
RHOMBUS
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CONCEPT
Creare una ruota destinata al mondo degli studi creativi 
che pongono attenzione ad ogni minimo particolare comprese 
le	ruote	delle	poltrone	dei	propri	uffici;	voler	“interconnettere”	
la	superficie	esterna	alla	struttura,	ragionando	sull’intera	forma	
della ruota senza considerare i singoli componenti.
Arrivare,dunque, a realizzare una tipologia cava senza 
mozzo con la maggior luce possibile, con una copertura che 
la protegga per più del 50% del suo volume da polveri e detriti 
e con un sistema di frenaggio integrato posto in asse con il suo 
perno che garantisca il massimo delle prestazioni.
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Dopo aver immaginato di-
verse possibilità attraverso i di-
segni fatti a mano ho deciso di 
focalizzarmi sulle ruote a dop-
pia rotante (twin-wheel casters) 
che permettono un piroetta-
mento con un angolo minore. 
Per il movimento interno ho 
optato per dei cuscinetti a rullo 
(idea sviluppata già da Emil-
sider) che permottono carat-
teristiche meccaniche migliori 
rispetto all’uso di bronzine, e 
in linea con le normative. 
Basandomi quindi su que-
sta applicazione dei cuscinetti, 
ho riadattato le rotanti presenti 
nella Emiring per creare una 
percezione della dimensione 
del foro centrale maggiore.
Per il supporto interno (in 
vista anche all’interno della 
cavità) ho elaborato una for-
ma molto rotonda e affusolata 
che metta in continuità il foro 
del perno superiore con il foro 
centrale del mozzo.
SVILUPPO PROGETTO
21
Soddisfatti i requisiti esteti-
ci, è iniziata la fase di ragio-
namento per il meccanismo di 
frenaggio: ho scelto un corpo 
rotolante che, scorrendo in 
una guida leggermente incli-
nata verso la base del perno, 
permette un giusto ritorno sen-
za l’ausilio di una molla. Per 
permettere al freno di attivarsi 
al momento giusto, viene inse-
rito un ulteriore corpo tra il per-
no e il supporto centrale che 
ho	 definito	 capsula. Questo 
componente ha una piccola 
concavità	che	quando	è	a	fine	
corsa (quando viene applicato 
il carico) permette al freno di 
allontanarsi dalle rotanti e svin-
colare così la ruota.
Al	 fine	 di	 poter	 ragionare	
in termini di assemblaggio, 
ho trovato nell’asportare una 
piccola porzione del suppor-
to centrale, la migliore ipotesi 
in quanto non viene ridotta di 
troppo la stabilità meccanica 
del pezzo e si arriva così in 
fase di assemblaggio riuscen-
do a posizionare il freno nel 
suo alloggiamento.
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SCALA  1:1
• a sinistra: prima fase del progetto con 
cover in monoscocca;
• al centro: seconda fase del progetto in 
cui si può notare una forma più ricerca-
ta	e	avvolgente,	influenzata	anche	dalla	
possibilità di scomporla in due semi-gu-
sci;
• a destra: ultima fase del progetto nella 
quale	l’elemento	di	fissaggio	della	rotan-
te viene unito con la semiparte corrispon-
dente della cover esterna creando una 
forma più omogenea che avvolge il foro 
assiale centrale e in più consente il bloc-
caggio dei corpi rotanti.
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1.
2.
3.
4. 5.
13.
12.
11.
10.9.
8.
7.
6.
1. Cover sinistra V=10819,6 mm3
2. Perno V=4397,9 mm3
3. Spina V=1363,8 mm3
4. Rullo frenante V=456,6 mm3
5. Cover destra V=10775,8 mm3
6. Sfera V=33,5 mm3
7. Capsula V=1510,5 mm3
8. Molla V=82,3 mm3
9. Fermo capsula V=12,6 mm3
10. Supporto V=25444,0 mm3
11. Gabbia V=3407,1 mm3
12. Cuscinetti V=2412,7 mm3
13. Rotante V=12559,5 mm3
S c a l a 
1:1
24
S c a l a 
1:1
B
C
B
C
A E
D D
A E
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SEZ. A-A SEZ. B-B SEZ. C-C
S c a l a 
1:1
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SEZ. D-D SEZ. E-E
S c a l a 
1:1
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S c a l a 
1:1
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Dettaglio A
scala 2 : 1
S c a l a 
1:1
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S c a l a 
1:1
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S c a l a 
1:2
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S c a l a 
1:2
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S c a l a 
1:1
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Zama satinata in due 
colorazioni: Dark e 
Light.
Acciaio zincato
Polipropilene in quattro 
colorazioni:
White Snow, Dark 
Grey, Light Grey e 
Turquoise.
Polipropilene
Poliuretano 
termoplastico in tre 
colorazioni: Grey, 
White e Black. Polietilene a bassa 
densità
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Le	quattro	varianti	pianificate	per	una	vendita	che	vuole	an-
dare incontro alle diverse esigenze. La versione turquoise può 
essere intesa come un bisogno del cliente glioso di accentuare 
ancora di più la propria brand image (a scopo illustrativo è 
stata scelta la colorazione della sedia Mirra 2 venduta da 
Herman Miller).
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Poliuretano termoplastico (TPU)
I materiali TPU appartengono al gruppo degli elastomeri 
termoplastici (TPE). La forza del poliuretano è data da una buo-
na	 combinazione	 di	 caratteristiche	 fisico-chimiche	 e	 da	 una	
buona lavorabilità che permettono di fornire soluzioni tecniche 
molto competitive. Il poliuretani si differenziano dagli elastome-
ri classici per la loro resistenza meccanica più elevata. Altre 
caratteristiche notevoli di questo materiale sono l’alta resistenza 
all’abrasione, all’estrusione e all’usura, capacità di tenuta ad 
alti carichi di pressione, ivi inclusa un’elevata resistenza alla 
lacerazione e all’allungamento. I poliuretani presentano buona 
flessibilità	(anche	con	elevata	durezza)	a	temperature	compre-
se fra – 40°C e + 100°C, nonché ottima resistenza all’ozono 
e all’invecchiamento.
Polipropilene (PP)
Il polipropilene è un polimero termoplastico facilmente colo-
rabile e stampabile che può mostrare diversa tatticità, caratte-
rizzato da un elevato carico di rottura, una bassa densità, una 
buona resistenza termica e all’abrasione, ma un basso costo.
MATERIALI
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Polietilene a bassa densità (LDPE)
L’LDPE non reagisce a temperatura ambiente, tranne che 
con	 forti	 agenti	 ossidanti,	 e	alcuni	 solventi	 causano	 rigonfia-
mento. Può sopportare temperature di 80 °C continuamente e 
di 95 °C per un breve periodo. Fabbricato in varietà trasluci-
de	od	opache,	è	abbastanza	flessibile	e	resistente.Ha	un’otti-
ma impermeabilità all’acqua. Inoltre, siccome le sue molecole 
sono impaccate meno strettamente e sono meno cristalline per 
le	ramificazioni	laterali,	la	sua	densità	è	minore.	
 Zama
Il termine lega metallica zamak (conosciuta anche come 
zamac e registrata col marchio ZAMAK) indica una famiglia 
di leghe di zinco, i principali elementi delle quali sono l’allu-
minio, il magnesio, l’antimonio e il rame. Il secondo elemento 
di lega è l’alluminio, che si trova in percentuali comprese fra 
lo 0,8 ed il 27% e il cui effetto principale è quello di agente 
indurente, mentre il rame aumenta la colabilità (e la durezza in 
misura minore). Ferro e nichel sono presenti come impurità a te-
nore controllato e sono la principale causa di corrosione inter-
granulare per queste leghe. L’ottima colabilità ed una durezza 
paragonabile a quella di numerose ghise e ottoni rendono le 
Zamak adatte alla realizzazione di getti fusi sani e complessi. 
Scegliere	prodotti	 in	zama	significa	anche	avere	rispetto	per	
l’ambiente in quanto durante il processo di lavorazione non 
vengono disperse nell’aria e nell’acqua sostanze inquinanti ed 
inoltre avendo un punto di fusione basso (circa 400°C), si ha 
anche un notevole risparmio energetico.
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TECNOLOGIE DI 
PRODUZIONE
La	 scelta	 del	 materiale	 viene	 influenzata	 dal	 forma	 	 che	
deve avere e dai suoi processo lavorativi, quindi dovendo ri-
cavare linee anche complesse mi sono subito orientato verso 
l’impiego dello stampaggio a iniezione e della presso-fusione 
per realizzare rispettivmente i semigusci della protezione ester-
na in polipropilene (più tutte le varie componenti  di polimeri 
vari) e il supporto centrale in zama. Queste tecniche si rivelano 
ancora più soddisfacenti nel momento di una produzione in 
serie	 di	 grandi	 numeri,	 perchè	 richiedono	 costi	 fissi	 alti	 per	
l’installazione della macchina, ma costi variabili più contenuti.
Il supporto centrale una volta ottenuto tramite presso-fusione 
deve seguire un processo prima di burattatura e poi di satina-
tura per ottenere quell’aspetto opaco e quel tocco leggermente 
ruvido	che	trasmettono	eleganza	e	raffinatezza	al	prodotto.
Il perno invece, costituito da acciaio zincato, subisce un 
processo di zincatura dopo essere stato forgiato tramite stam-
paggio a freddo (tecniche già acquisite da tempo in Emilsider).
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PROTOTIPO
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ANALISI DEI COSTI
Prevedendo per il primo anno una richiesta circa di 20000 - 25000 pez-
zi, ecco una breve analisi dei costi di produzione. Vanno prima però fatte 
alcune considerazioni: i costi che seguiranno saranno privi del costo di 
installazione di nuovi macchinari (si considera quindi un parco macchine 
già attivo) e non verranno considerati i tempi di cambio della matrice di 
stampo (anche qui si considera un parco macchine vario con più macchi-
ne per stampaggio).
Fissando un prezzo di target di vendita sui 7-8 euro al pezzo (prezzo che 
potrebbe stabilizzarsi su valori più bassi in seguito a ordini crescenti nel 
corso di 1-2 anni), deriva un costo di produzione di circa 3-4,50 euro. 
Il grosso dei costi deriva dal componente che ho denominato “supporto” 
che è pensato in zama, quindi per presso-fusione. Il componente oltre 
alla presso-fusione, subisce anche un processo di burattatura e una gal-
vanizzazione satinata per aumentare la resistenza all’usura e corrosione. 
La zama ha un prezzo pari a 0,95 $/kg per la materia prima in lingotti 
(molto altelenante per via della quotazione dello zinco) e un peso speci-
fico	pari	a	6,7	g/cm3. Discorso completamente diverso per i polimeri: il 
PP	ha	un	prezzo	di	vendita	di	poco	meno	di	1	$/kg	e	una	peso	specifico	
di circa 0,90 g/cm3: il LDPE ha una desnità di 0,93 g/cm3 e un costo di 
circa	2,50	$/kg;	il	TPU	ha	un	prezzo	che	sfiora	i	6	$/kg	e	una	densità	
tra il 1.10-1.20 g/cm3. 
Il	 perno	 e	 i	 cuscinetti	 utlizzati	 avranno	 un	 costo	 poco	 influente	 perchè	
già in utilizzo su altri prodotti dell’azienda. Si stima quindi un costo di 
2-2,50€ per il supporto, circa 1€ per le rotanti e un altro euro da ripartirsi 
tra i restanti componenti più economici.
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COMUNICAZIONE
41
Nella pagina precedente si possono osservare due esempi 
di comunicazione pensati come pagine pubblicitarie all’interno 
di	riviste	che	trattino	argomenti	affini	al	mondo	in	cui	si	colloga	
il prodotto (architettura, design di interni, design del prodotto, 
design	grafico,	ecc...).
I claime del progetto sono You choose your style e Restyle 
your chair: sono stati pensati per convolgere maggiormente 
l’utente nella scelta del prodotto in sostituzione alle loro attuali 
rotelle, e nella scelta del colore.  
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NAMING
Il nome pensato per questo prodotto è la continuazione 
della	filosofia	di	Emilsider	che	coniuga	il	prefisso	Emi-	seguito	
da una caratteristica della ruota. In questo caso ho scelto 
EmiZero per due motivi: cercavo prima di tutto un nome che 
avesse una assonanza inglese (come il resto delle linee) ma 
che ricordasse anche lo stato d’origine dell’azienda (da qui 
la scelta zero, pronuncia simili in ambedue le lingue); in se-
condo luogo volevo che il nome rimandasse subito all’ogget-
to quindi l’associazione migliore che ho travato è stata con 
il numero arabo “0” per via del grande vuoto all’interno del 
segno.
Il logotipo è stato creato per accentuare ancora di più 
l’immagine della ruota che è stata sviluppata in accordo con 
il contesto in cui vuole insediarsi. Creare un’immagine esclusa 
per solo un prodotto dell’intera gamma offerta dalla ditta, 
significa	sottolineare	maggiormente	la	voglia	di	mostrare	un	
prodotto nuovo proveniente da una mentalità fresca e inedita.
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PACKAGING
Siccome il prodotto è stato pensato e sviluppato per una 
vendita after-market, le ruote vanno preservate al momento del 
trasporto	fino	all’arrivo	 in	mano	del	compratore;	non	 solo,	 il	
packaging è pensato anche per essere appeso a un eventuale 
espositore.
 Per una comunicazione il più trasparente possibile ho deci-
so di mettere le ruote in bella vista avvolte da una protezione 
semirigida in polipropilene a bassa densità, mentre il retro del-
la confezione è costituito da un cartonato che riporta tutte le 
indicazioni essenziali.
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Il	prodotto	finale	della	mia	tesi	è	una	ruota	che	differisce	dal-
le altre per la sua forma inedita, risultando facilmente adattabile 
alla	maggior	parte	delle	sedute	operative	da	ufficio,	vendibile	
in 4 variabili di colore più 3 colori per le rotanti in gomma. 
Vanta una copertura di protezione da corpi esterni che allun-
ga il ciclo di vita della ruota e le dona un design semplice ma 
facilmente riconoscibile. 
Inoltre, un utile sistema di frenaggio che consente massima 
libertà una volta seduti.
CONCLUSIONI
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PORTFOLIO
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Su di me
Appassionato	di	fotografia	e	illustrazioni,	
attualmente iscritto al terzo anno accademico del 
corso di laurea in design del prodotto industria-
le, con l’obiettivo di continuare come graphic o 
product designer. 
Credo nel functional design, nel porre l’utente 
al	centro	del	processo	e	nell’affinare	le	capacità	
comunicative per renderle esteticamente gradevoli 
e comprensibili da tutti. 
Esperienze
• Gennaio - Settembre 2012 // Progetto 
alternanza scuola/lavoro Studio Domus di Luigi 
Bellettini Misano Adriatico (RN) • Novembre 
2013 // Workshop aziendale presso Viabiz-
zuno Bentivoglio (BO) • 2015 // Luxury wrist 
watch design contest promosso da Baume & 
Mercier maison d’horlogerie Geneve 1830 • 
Settembre - Ottobre 2015 // Design reporter & 
photographer per Bologna Design Week • Mar-
zo - Giugno 2016 // Tirocinio presso Emilsider 
Meccanica S.p.a. Cadriano Granarolo dell’Emilia 
(BO)
Software
Adobe InDesign, Adobe Photoshop, Adobe 
Illustrator, Adobe Lightroom, Autodesk Auto-
CAD, Autodesk Alias, Autodesk VRED Pro, PTC 
Creo, Luxion Keyshot
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BRANDING
Progetto commissionato come tema di un esame per “comu-
nicazione visiva” riguardante l’immagine coordinata del corso 
di laurea stesso.
Il marchio rappresenta la modernità tecnica e artistica che 
caratterizza il corso, senza lasciarsi totalmente alle spalle la 
sua appartenenza ad Alma Mater Studorium, e quindi il suo 
background bolognese.
L’unione	delle	parti,	come	a	formare	unvunica	figura,	è	l’av-
vicinarsi di diverse competenze, capacità e culture. Questa 
filosofia	prende	spunto	dal	rompicapo	del	tangram.
La libertà di interpretazione riesce in ogni modo ad eviden-
ziare i valori del corso, abbandonando la classica formalità 
e storicità dei brand universitari, diventando apprezzabile per 
composizione	e	significato.	
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MARCHIO
Il nostro marchio, composto da 
pittogramma e nome del corso, 
rappresenta la modernità tecni-
ca e artistica che caratterizza il 
corso stesso, senza lasciarsi 
totalmente alle spalle la sua 
appartenenza ad Alma Mater 
Studorium, e quindi il suo 
background bolognese.
L’unione delle parti, come a for-
mare un’unica figura, è l’avvici-
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pacità e culture.
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riesce in ogni modo ad eviden-
ziare i valori del corso, abban-
donando la classica formalità e 
storicità dei brand universitari, 
e diventando apprezzabile per 
composizione e significato.
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La dimensione 
minima per l’uti-
lizzo del marchio 
intero è 36 mm di 
lunghezza, al di 
sotto è preferobile 
l’uso del solo 
pittogramma.
Il margine dal 
bordo è 1/20 del 
lato orizzontale.
  Il margine di 
rispetto è un quar-
dato di lato 3a.
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Aa
Advent pro bold
Aa Aa
Baskerville semibold e regular
Aa Aa
Din alternate bold e light 
#fdc521
0/24/89/0
253/197/33
#41a9c1
70/14/22/0
65/169/193
#efd7d53
0/62/68/0
239/125/83
#504f4f
62/52/50/47
80/79/79
Set colori e  fonts impiegati nel 
processo  creativo e poi applicate 
al marchio in tutte le sue forme.
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	Due	versioni	di	flyer	desti-
nati alla comunicazione ester-
na di eventi, incontri e open 
day con link per gli account 
social (una versione presenta 
delle istruzioni sul retro per es-
sere piegata come un aereo-
planino di carta).
Carta intestata, busta per 
lettere e biglietto da visita 
ufficiale	 per	 comunicazioni	
formali.
Biglietti da visita in due varianti secondo la palette cromati-
ca, sul retro vi sono tutti i contatti per conoscere il corso.
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“SOTTOPACK“
La dittà che produce diversi marchi con prodotti diversi, per 
la sua linea “Pineta” ha richiesto un packaging innovativo.
Il concept si basa sulla prevenzione della rottura dei biscotti 
contenuti nella confezione, che ha poi portato alla riduzione 
delle dimensioni e dei consumi da parte dei mezzi che traspor-
tano le confenzioni dall’azienda ai rivenditori.
Per soddisfare queste richieste si è optato per una procedu-
ra di sottovuoto che riducendo gli spazi vuoti non permette ai 
biscotti di urtarsi tra loro. 
Una volta aperta la confenzione si perde il sottovuoto e 
occorre avvolgere attorno la striscia di poli-accoppiato che 
eccede, tramite una linguetta adesiva applicata all’estremità.
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“CONTIGUA“
Sono stato selezionato per partecipare a un contest promos-
so dalla casa svizzera sulla rivisitazione di un modello della 
ditta stessa, in particolare il modello “Clifton”, attualmente in 
produzione. 
Il progetto si basa sul rendere più attraente l’orologio per i 
giovani che si trovano ai primi traguardi della  propria carriera 
lavorativa. 
Tutto il processo si è concentrato soprattutto sulla forma della 
ghiera laterale e sulla cassa, abbinandola a un bracciale in 
pelle per mantenere uno stile classico. L'ispirazione è stato il 
movimento futurista, rivisto nei giorni odierni.
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“FREEZE&GO“
Il prodotto già in produzione, col nome “Freeze & Go”, è 
uno dei macchinari più piccoli offerti da “Carpigiani” e si rivol-
ge al mondo del catering. 
Il brief offerto richiedeva di rivedere il target per creare una 
macchina destinata alla casa, ai piccoli laboratori o a chi 
vuole avvicinarsi al mondo del gelato che non vuole investire 
in macchinari più ingombranti.
La macchina è oggetto di brevetto in quanto è la prima 
mantecatrice verticale al mondo con evaporatore estraibile e 
perciò si è deciso di non stravolgere la macchina in sè ma 
di riadattare solo la forma dell’evaporatore e di dotarla di 
una serie di accessori che rendano la macchina più appetibile 
ai futuri acquirenti che vogliono provare con mano la qualità 
Carpigiani.
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500 g di gelato pronti in appena 5 minuti, 
aggiungendo la possibilità di poter acquistare 
più agitatori si amplia la scelta di  di gusti fre-
schi da servire sul momento.
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Agitatore composto da tre parti che una 
volta estratte e riassemblate fra loro possono 
diventare una paletta per estrarre il gelato 
all’interno dell’evaporatore. Evaporatore rivisto 
nella forma esterna, una volta estratto, capovol-
to   e agganciato il coperchio dotato di eroga-
tore diventa un pratico dispenser portatile.
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PHOTOGRAPHY
Serie	di	fotografie	realizzate	per	passione	(mi	definisco	un	
fotografo casuale) a partire dal 2014, in particolare “street 
photography” e “architecture” sono i miei soggetti preferiti.
Non mi piace aspettare che il soggetto si metta in posa, 
preferisco invece osservare l’insieme nella sua routine abitudi-
naria. Alterno l’uso del bianco e nero raramente con i colori, 
in quanto amo concentrarmi maggiormente sulla luce e i suoi 
riflessi.
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Serie	 di	 fotografie	 scattate	
tra Bologna, Istanbul, Misano 
Adriatico (RN) e Milano.
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“NOT TONIGH DEAR“
Il progetto è partito da uno dei miei tanti disegni in china 
realizzato	su	carta	e	successivamente	importato	e	modificato	
in digitale attraverso l’uso di software vettoriali. Il disegno trae 
ispirazione dal racconto della creazione di Eva, nata da una 
costa di Adamo.
Per questo progetto mi sono posto l’obbligo di realizzarlo 
internamente	“in	casa”	dall’incisione	del	telaio	fino	alla	stampa	
su maglia; dopo prove su campioni diversi in camera oscura, 
ho	affinato	il	metodo		e	le	mie	capacità	nell’incidere	il	telaio	
serigrafico	arrivando	a	un	risultato	accettabile.
Per l’inchiostro ho optato per una miscela a base d’acqua, 
approfittando	 del	 vantaggio	 di	 non	 dovere	 successivamente	
avvalermi di una termopressa e di una resa sul tessuto migliore 
rispetto a inchiostri a base plastisol che tendono a lasciare un 
effetto “crepa” sulla stampa dopo diversi lavaggi.
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Risultato	finale	della	stampa	serigrafica	a	un	colore	in	due	
varianti: inchiostro bianco su maglia nera e inchiostro nero su 
maglia bianca.
Stessa	serigrafia	ma	realizzata	su	supporto	di	carta	riciclata	
dallo spessore di 2 mm, in occasione della presentazione del 
progetto durante “Bologna Design Week Live” del 12 Maggio 
2016 all’Ex Forno MAMbo, Bologna.
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RELAZIONE 
TIROCINIO
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Emilsider Meccanica S.p.a, azienda lea-
der nella produzione di ruote per mobili 
da	ufficio,	è	nata	nel	1956	come	azien-
da commerciale di viteria e bulloneria, 
ma dal 1976 ha avviato la sua produ-
zione	 di	 ruote	 per	mobili	 da	 ufficio.	 La	
qualità dei suoi prodotti e il loro rapporto 
qualità/prezzo le hanno permesso di 
ottenere un parco clienti di tutto rispetto, 
vantando nome di aziende come IKEA, 
Interstuhl, Sedus e Steelcase, rinomate 
aziende incentrate sul design e sull’ergo-
nomia che pongono sempre l’utente al 
centro del loro processo creativo.
AZIENDA
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L’obiettivo di questo tirocinio è stato quel-
lo di acquisire le capacità e la compren-
sione di ciò che comporta l’industrializ-
zazione e la logistica di prodotti nati nel 
mondo del b2b. Imparare ad organizza-
re	il	lavoro	e	a	gestire	i	relativi	flussi	per	
snellire il processo produttivo di un pro-
dotto ma anche analizzare i vantaggi e i 
limiti di alcuni processi industriali, varian-
do dal mondo dei metalli a quello dei 
polimeri: entrare in sostanza nel dietro le 
quinte del mondo della progettazione di 
prodotti, che Emilsider conosce benissi-
mo arrivando a produrre milioni e milioni 
di componenti all’anno.
OBIETTIVI
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PROGETTO
Durante il periodo del tirocinio ho appre-
so diverse capacità relative al campo del 
management	 e	 della	 pianificazione.	 In	
particolare sono stato convolto nell’imple-
mentazione del lean manufactoring attra-
verso l’uso del “kanban”, il quale consi-
ste	nel	pianificare	gli	approvigionamenti	
utili agli operatori di linea per ridurre al 
minimo le scorte in magazzino (quindi 
non produrre più del fabbisogno reale) 
e	nell’aumentare	l’efficienza	del	flusso	di	
lavoro per completare il prodotto.
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RISULTATI
Per	rendere	efficace	al	massimo	l’uso	del	
“kanban”, occorre che tutto il persona-
le che lo utilizza venga convolto e che 
non si senta intimidito dalle novità (alcu-
ni operatori presenti da diverso tempo 
nell’azienda hanno riscontrato qualche 
perplessità all’inizio, ma la comunicazio-
ne è servita per risolvere tutti i dubbi). Per 
cui vicino ad ogni postazione “cartellini 
Kanban”	sono	state	affisse	delle	semplici	
linee guida per aiutare l’operatore all’u-
so dei cartellini.
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Parallelamente al mio progetto di tesi, mi 
è stato chiesto di pensare a delle soluzio-
ni relative a un supporto che potrà, forse, 
in futuro sostituire un componente ora in 
produzione. Si tratta banalmente di una 
copertura che montata su una stessa ti-
pologia di rotella offre la  possibilità di 
customizzarla e potendo così proporre 
una varietà di prodotti limitando i costi 
per l’azienda.
Emilsider sta cercando di tutelare dal bre-
vetto alcuni schizzi per convertirli un do-
mani in un prodotto vendibile. Tutti i diritti 
dei disegni e delle immagini rimangono 
a Emilsider Meccanica S.P.A
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RISULTATI
Parte dei tanti disegni che ho realizzato 
per la mia tesi e anche per proporre nuo-
ve idee per un futuro concept di ruota. In 
vista	di	una	prossima	manifestazione	fieri-
stica questi schizzi (aggiungendo ombre 
e colori) potranno mostrare quale nuove 
direzioni sta per prendere l’azienda.
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PROGETTO
La mansione che mi ha portato via più 
tempo rimane ovviamente il progetto de-
stinato a essere la mia tesi. Sono partito 
analizzando quali competitor attualmen-
te producono ruote che riscontrano alcuni 
degli argomenti proposti nel brief per poi 
studiarli nei minimi dettagli. Ho concen-
trato la mia attenzione anche su i grandi 
marchi di sedute per vedere come affron-
tano certe scelte e quindi quali prendere 
invece io.
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SVILUPPO
Ho basato il mio progetto principalmente 
su due fattori: pulizia e attenzione ai det-
tagli. E quante volte sentiamo dire queste 
parole quando di parla di luoghi di lavo-
ro (specialmente tra i creativi)? Ogni mi-
nimo	oggetto	deve	riflettere	 la	mentalità	
dell’azienda, e qui mi son detto «perchè 
questa attenzione non viene mai rivolta 
alle ruote delle poltrone?», «perchè tutti si 
acontentano di quelle noiose e monoto-
ne ruote nere?»
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RISULTATI
Questa è una breve anticipazione di 
quello che sarà l’ouput del mio progetto 
di tesi. Una ruota pensata per un merca-
to differente da quello a cui è abituata 
Emilsider, basando il progetto su un’altra 
mentalità che ha permesso di raggiunge 
questi obiettivi. Non è una novità solo a 
livello estetico, anche “sotto al cofano” ci 
sono state innovazioni. 
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CONCLUSIONI
Durante il periodo del tirocinio ho capito 
che all’interno di qualsiasi azienda (pic-
cola, media o grande che sia) il gioco 
di squadra è importantissimo. In questa 
esperienza ho avuto a che fare con 
persone di diversi settori (amministrativo, 
organizzativo, vendite,  controllo quali-
tà, tecnico...) e tutte operano verso un 
unico	 fine.	 Ho	 inoltre	 acquisito	 diverse	
nozioni riguardanti i processi industriali e 
i	flussi	di	lavoro	che	contribuiscono	anco-
ra	maggiornmente	a	definire	quella	che	
sarà la mia futura professione.
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